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Verfahren zum Herstellen von Metallband 

(57^ Zur Herstellung von dunnem Metallband mil 
einer Dicke von mindestens 0,6 mm mil einer maxima- 
IE Breite von 1800 mm bei einer rnittleren Brerte von 
1.300 mm, welches stranggegossen und gewalzt w rd 
werden fo.gende ProzeBparameter fur erne Produkt.on 
Ton 2-3 Minonen Tonnen Warmband (5) pro Jahr ,n 
einer EndlosgieBwalzanlage vorgeschlagen: E.nstrang- 
g eBmaschine mit einer GieBgeschwindigkeit von * 8 nrV 
mln und einer Erstarrungsdicke von 2 100 mm und S 
200mm, Durchlaufen dieses Strangs uber e.nen d.rek- 



ten Endlos-Verbund der der EinstranggieBmaschine 
nachgeordneten WalzstraBe (2) mit einer Fertigwalz- 
straBe (4) und ggf. VorwalzstraBe (3) mit einer Einzugs- 
walzgeschwindigkeit des Bandes (5a) m die 
FertigwalzstraBe von > 0,15 m/s und einer Auslaufge- 
schwindigkeit im letzten Geriist der FertigstraBe von < 
16m/s. Zudem wird eine entsprechende Anlage vorge- 
schlagen. 
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Breite von 1 300 mm ™ Und einer mittlere " 

diinnem Warmband auf einer pL^cV T 9 9 VOn 
[0004] Qelost wird diese Aufgabe durch die V^rfah 

ZT- der FertigwalzstraBe und qqf der 
Kuhistrecke und der Haspeieinrichtung einSe.len 
Neben diesen generellen Basisdaten sind folgena^ Pro 

aischp i s nna w tr" wlna, 9 kert . a"© maximale metallur- 
gische Lange der StranggieBanlage, d.h die Lan af » n 

"»*MI» «m»u.»» i,. -w. J?* u " d *> 

Fe^ee. Die 



weise funf oS? c ?S! ^ W ^ 
Kapazitatsgleichaewfcht h - G f ruBton ' 5161,1 sich ein 

etwa 150 mm> bei eLTrW ■? * VDBUfl * Bl " vo " 
Tonnen VI^XS^^-" « Miiiionen 

ramJiraibff ~T der vo ^h.agenen ProzeBpa- 

Kokille AufamnH h der Sch "ielze in der 

Lange der s?Xif 6m rT 9ebenen meta "^chen 

zum SchlieBeTder ?r ^ r ferrostafe <=her Druck 
Die Bn«.™ u Schw,ndun 9shohlraume vorlieqt 
uie fcmzugsgeschwindigkeit von n 1* . „ " esr - 

iuuu»j AnlagengemaS ist voraesehen h=« ., 
StranggieBmaschine als BnstramS? 5 d ' B 

ventionellen W 3 ,^.,^ An T einheten a"s kon- 
50 technologie ' " m ° er UOn nb ra mmen- 
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Fig. 1: 



Fig. 2 u.3 



Fig. 4 



Fig. 5a-d: 



Fig. 6 



einen schematischen Uberblick uber die 
Komponenten einer Endlos-GieG- und 
Walzanlage; 

eine tabellarische Auflistung von ProzeG- 
und Anlagendaten fur die Jahresproduk- 
tion an Metallband fur 2, 3 und 4 Millio- 
nen pro Jahr; 

eine tabellarische Auflistung von ProzeB- 
und Anlagendaten fOr die Jahresproduk- 
tion von Metallband fur 3 Millionen pro 
Jahr; 

funktionale Darstellungen der GieBge- 
schwindigkeit, der metallurgischen 
StranggieBmaschinenlange, der Ein- 
zugsgeschwindigkeit und der Auslaufge- 
schwindigkeit in und aus der 
FertigwalzstraBe in Abhangigkeit von der 
Jahresproduktion von 2,3 und 4 Millionen 
Tonnen Warmband pro Jahr fur Bram- 
men mit den Erstarrungsdicken 1 00, 150, 
200 und 250 mm; 

eine Zusammenfassung der ProzeBpara- 
meter in Abhangigkeit der jeweiligen 
Erstarrungsdicke und der Jahreskapazi- 
tat. 
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room Figur 1 stellt schematisch eine Endlos- GieB 
und Walzanlage mit einer EinstranggieBmasch.ne 1 
und einer direkt mit dieser im Verbund stehenden Walz- 
straBe 2 dar, die sich bei dem gezeigten Ausfiihrungs- 
beispiel aus einer zweigeriistigen (ggf. auch 
dreigeriistigen) VorwalzstraBe 3 und einer Fertigwalz- 
Se 4 zusammensetzt. Diese GieB-und Walzanlage 
erzeugt ein Warmband 5 von einer minimalen Dicke von 
1 bis 0 6 mm - auch als Kaltbandsubstitut - bei m.n.ma- 
len Investitions- und Produktionskosten. Durch d.e erfin- 
dungsgemaB vorgeschlagenen ProzeBparameter wird 
erre^cht, daB die StranggieB- und Walzkomponenten 
nahezu die gleiche Kapazitat aufweisen und im Gle.cn- 
qewicht stehen. Das Kapazitatsgleichgewicht nach den 
vorgeschlagenen Parametern zwischen der Einstrang- 
gieBmaschine und der Walzanlage basiert auf e.ner 
mittleren GieB- und Walzbreite von 1 300 mm. 
r0012] Die EinstranggieBmaschine 1 weist eine 
oszillierende GieBkokille 6 auf, deren Breitseiten 7a^b 
zur Erzeugung einer Trichterform in der oberen Halfte 
der Kokille 6 konkav geformt sind. Die Kokille at mit 
einer elektromagnetischen Vorrichtung 8 bzw. elektro- 
magnetischen Bremse zur Verhinderung von Stahftur- 
bulenzen in der Kokille versehen. Zwischen dem Austrm 
aus der Kokille und dem Ende der Strangfuhrung wird 
der Strang 9 einer Strangdickenreduktion unterzoger . - 
hier angedeutet durch 10 -, urn die Innenqualitat des 
Stranges zu kontrollieren. Die Strangdickenredukt.on 



erfolgt mittels hydraulisch anstellbarer Rollen und/oder 
Segmenten. Die Strangfuhrung ist konkav, welche zu 
einem Strang mit maximal 2% Balligkeit am Anlagen- 
ausqang der stranggieBmaschine, bezogen aul die 
Erstarrungsdicke, fuhrt - hier mit 11 gekennzeichnet. 
Der dickenreduzierte Strang 9 tritt in die WalzstraBe 1 
und durchlauft eine Entzunderungsvorrichtung 12. H.er- 
fiir kommen alle bekannten Entzunderungsvornchtun- 
aen in Betracht. Die Entzunderungsvorrichtung 12 ist 
unmrttelbar vor der VowalzstraBe 3 angeordnet. 
AnschlieBend durchlauft das Zwischenwalzprodukt 5a 
einen Durchlauf-Ausgleichsofen 13. Alternath/ kann es 
sich auch urn einen isolierten Rollgang handeln. Nach 
Durchlaufen einer zweiten Entzunderungsvornchtung 

14 wird das Zwischenwalzprodukt in einer - hier - 6- 
qeriistigen Anlage 15 fertiggewalzt AnschlieBend w.rd 
es mittels einer Schere 16 geschnitten und zu Coils mit 
frei wahlbaren Bundgewichten von einer aus mmde- 
stens einer Haspeleinrichtung - hier zwei (17,18) - 
bestehenden Wickelstation 19 aufgewickelt In einem 
solchen Fall durchlauft das Band zwischen Fertiggerust 

15 und der Wickelstation 19 noch eine Kuhlstrecke 20. 
Es ist alternate moglich, unmittelbar hinter dem Fert.g- 
aeriist bzw. der Schere 16 das Band mittels einer hier 
vorgesehenen Haspeleinrichtung 21 aufzuco.len. 
ZweckmaBigerweise ist vor der FertigwalzstraBe 4 eine 
Notschere 22 vorgesehen. 

[0013] Urn einen Endlos-GieB- und WalzprozeB 
sicherzustellen, ist weiterhin vorgesehen, daB die 
Arbeitswalzen der einzelnen Walzgeruste wahrend des 
Walzvorgangs ausgewechselt werden konnen. Dies ist 
durch ein zyklisches Hochfahren der einzelnen Walzen 
moglich, die in diesem Zustand nicht mehr an dem 
WalzprozeB teilnehmen. Das Walzwerk muB dann ent- 
sprechendmit einer ausreichenden Anzahl an Gerusten 
ausgelegt sein, urn die sich in Wechselposition befin- 
denden Walzen zu kompensieren. 
[0014] Gleichzeitig soli die vorgeschlagene Endlos- 
GieB- und Walzanlage alle Vorteile einer getrennten 
Anlage aufweisen. Hierzu sind hinter der StranggieB- 
maschine 1 eine Schere 23 und ein Ausgleichsofen 24 
vorgesehen, die in die Endlos-GieB- und Walzlin.e .nte- 
griert sind und bei Bedarf zum Einsatz kommen. Der 
Ausgleichsofen kann mit Oder ohne einem Quertrans- 
port 25 (hier durch Pfeile angedeutet) zum Puffern von 
durch die Quercchere 23 erzeugten Brammen versehen 
sein Der Ausgleichsofen ist vorzugsweise mit Rollen 
ausgestattet. Im Falle der Auswalzung von Einzelbram- 
men weist die GieB-Walzanlage zwischen der Vorwalz- 
straBe 3 und der FertigwalzstraBe 4 eine 
Zwischenwickelstation 26 auf bzw. Doppelcoilofen, in 
dem das Band auf- und abgewickelt wird. 
[0015] Die Erfindung liegt in der Kombination von 
ProzeB- und Anlagenparametern, die den Kapazrtats- 
ausgleich zwischen StranggieBantage und WalzstraBe 
bei maximaler Produktivitat schaffen. In den nachfol- 
' genden Tabellen (Figuren 2 bis 4 und 5) sind bevor- 
zugte ProzeBdaten enthalten, wobei im Ergebnis laut 



35 



40 



45 



50 



55 



3 



TabeHe 5 deutlich wird, daB ein GieBwalzen unten den 
gegebenen Bedingungen mit einer StrangersSn gs 
d.cke von >100 mm und < 200 mm fur die bZI 
von 2 bis 3 Millionen Tonnen pro Jahr bei SSSZ 
m.n.maler GerOstzah. von 5 bzw. 6 Gerustenln dei Fer . 
tigwalzstraBe maglich ist. 5 
[0016J Die Tabellen nach Rgur 2 und 3 geben die 

2 3 und 4 M.II onen Tonnen pro Jahr bei einem Band mit 
emer m.mmalen Dicke von 1 mm bei einer mlttleren w 

StTv " J 0 " nen P ro ^inheit), die GieBgeschwin 
d.gkert (v c ,n m/m,n) sowie die metallurgist Lanqe (ml 
der E.nstranggieBmaschine in AbhaSgigkeit von de 
Erstarrungadioke (Thiokness (Th.) in mm, jeweils mit , s 
emem bestimmten geometrischen Symbol gekenT 
ze.chnet) bzw. Masse pro Strecke (W. Tn tfm), dfe Dik- 
(ZXT n V" V0Wal2stra ^ Reduction S 
in P J Ger ° Sten Und die Walzgesohwindigkeit 

lr %Z JTTT e (RniSh Mi " (RM »- Die T ^elle ao 
^S 9 h *° nkret ' s,ert insbesondere die Geschwin- 
d.gkert be.m Austritt aus der VorwalzstraBe (v n <*• R.M.\ 
sow.e die Geschwindigkeit beim Austritt aus der Fertia 

~: (vr ex - ° in Ab ^°* - £ -2£ 

[0017] Die Figuren 5a bis 5d zeigen die Verhalt- * 
n^sse der GieBgeschwindigkeit in m/min, der metal urgi- 
schen Lange ,n m, der Einzugsgeschwindigkeit in die 
Fert,gstraBe ,n m/s sowie der AuslaufgeschwindiqkeK 
aus der FertigstraBe in m/s jeweils zur GieBleTtung! so 

ke ! zu der " War ? and Pr ° J3hr Und in Ab ^ngig- 
keit zu der Erstarrungsdicke des Strangs (100, 150 200 

und 250 mm). In Rgur 5a sind ais Grenze fQr die GieB 

geschw.nd.gkert Sm/min angegeben. Insgesamt ist 

erkennbar, daB m* zunehmender GieBleistung d£ Jah as 

resproduktionkonsepuenten.eisesteigt.wobeibtdot 
neren Erstarrungsd,cken die GieBgeschwindiqkeit 
hdher se.n kann. In den Figuren 5b und 5c sind als dTe 
jewe.Ngen Grenzen 50m metallurgist Lange £ 
Strangg.eBmaschine und als Minimalgeschwindigkei, to 
fu d.e E.nzugsgeschwindigkeit in die FertigstraBe 
O lSm/s angegeben. SohlieB.ioh wird als GrenzwertS 
d,e Auslaufgeschwindigkeit aus der FertigstraBe eine 
Geschwindigkeit von 1 6m/s angegeben 
[0018] m Figur 6 wjrd deut|jc 

Q S VOn h 9ee ! gneten ^-nzwerten (GieBMsTng 
Q, G-eBgeschwindrgkeit v C) metallurgische Lanqe 

^^7^^^.^^ d - Fertig- 

_ x ~v ~~ y "^ «jci Mnzani aer Gemote in 

der FertigwaJzstraBe) ein Kapazttatsgieiohgewiohfund 
damit e.n EndlosgieBen und - walzen bei einer Jahres 
produkjon zwischen 2 und 3 Millionen Warmoand pro 
r Und 0 e ' ner Erstarrungsdicke zwischen und gleteh 
100 und 200 mm, vorzugsweise 150 mm, moglich £ ss 
(vgl d,e den Grenzbereich markierenden' £2S£ 
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Bezugszeichenliste: 
[0019] 

» • 

1 E'nstranggieBmaschine 

2 WalzstraBe 

3 VorwalzstraBe, mindesten eingerustig 

4 FertigwalzstraBe 

5 Warmband 

6 osziflierende Kokille 
7a,b konkav angestellte Kokillenbreitseiten 
» eiektromagnetische Vorrichtunq 

9 Strang y 

1 0 Strangdickenreduktionsbereich 

1 1 konkave Rollenstrangfuhrung 

12 ^ U e nderun Ssvorrlchtung vor der Vorwalz- 

13 Rollgang UfAUS9,eiC °* r iSOth — 
U ^ U e nderun 9 svo «'richtung vor der Fertigwalz- 

15 Mehrgerustige Fertigwalzanlage 
'6 Schere 

1 7 erste Haspeleinrichtung 

18 zwelte Haspeleinrichtung 

19 Wickelstation 

20 Kuhlstrecke der FertigwalzstraBe 

21 Haspeleinrichtung unmittelbar nach dem letz- 
ten Gerust der Fertigwalzanlage 

22 Notschere 

23 Schere 

24 Ausgleichsofen 

25 ^ U e S n g,elchsofen mlt Quertransport fur Bram- 

26 Zwischenwickelstation 

27 Aufhaspeleinrichtung 

28 Abhaspeleinrichtung 



Patentanspruche 



Verfahren zum Herstellen von dunnem Meta.lband 
mrt erner Dicke von mindestens 0,6 mm mit einer 
max-malen Brerte von 1800 mm bei einer mitt.e"e n 

dadurch gekennzeichnet, 

daB zur Produktion von 2-3 Millionen Tonnen 
walzanlage "' tnd,os 9^- 

Sw?'" 51 ^ 9918 ' 3 " 1350 ^" 6 < 1 > ein Strang 
(9) mrt emer GieBgeschwindigkeit von s 8 m/ 

Z < U 2 0 0m' r ErStarrun 9 sdicl <e von > 1 0 ~0 mm 
und s 200mm gegossen wird 

b!rn S HH St w n9 f bereinen direkten Endlos-Ver- 
bund d,e der EinstranggieBmaschine nachge- 
ordnete WalzstraBe (2 ) mit ener 
FertrgwalzstraBe (4) und ggf. VorwalzstraBe (3) 
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2. 



mit einer Einzugswalzgeschwindigkeit des 
Bandes (5a) in die FertigwalzstraBe von > 0,15 
m/s und einer Xuslaufge^schwipdigkeit im letz- 
ten Gerust oer FertigstraBe von < 16rn/s durch- 
lautt. 

verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

, '* * < 
dafi der Strang (9) wahrend seiner Erstarrung 
innerhalfc der Strangfuhrung zu seiner Kokillen- 
ausgangsdicke um maximal 50% reduziert 
wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Strang mit einer Erstarrungsdicke von 
annahernd 150 mm gegossen wird. 

4 Anlage zur Durchf Ghrung des Verfahrens nach den 
Anspruchen 1 bis 3 mit einer StranggieBmaschine 
mit nachgeordneter WalzstraBe (2) und mindestens 
einer Haspeleinrichtung (17, 18), 
dadurch gekennzeichnet 

daB die StranggieBmaschine als Einstrang- 
gieBmaschine (1) ausgebiidet ist mit einer 
oszillierenden GieBkokille (6), die konkave 
Kokillenbreitseiten (7a, 7b) aufweist, mit einer 
metallurgischen Lange von < 50 m und die 
maximaie GieBgeschwindigkeiten von SnVmin 
sowie Erstarrungsdicken der Brammen von > 
1 00 mm und < 200 mm erlaubt, 
daB die EinstranggieBmaschine in einem direk- 
ten Endlos-GieBwalzverbund mit der Walz- 
straBe (2) steht, die ggf. eine VorwalzstraBe (3) 
mit mindestens einem Vorwalzgerust und eine 
FertigwalzstraBe (4) mit maximal sieben Fertig- 
walzgerusten (15) umfaBt, 
und daB eine Schere (16) unmittelbar hmter 
dem letzten Fertigwalzgerust vorgesehen ist 



75 



daB die Roilen strangfuhrung (11) der Ein- 
stranggieBmaschine (1) eine konkave Form 
aufweist, die so eingestellt ist, daB ein Strang 
mit einer mittensymmetrischen Balligkeit von 
maximal 2% seiner Erstarrungsdicke erzeug- 
bar ist. 

7. Anlage nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Kokille (6) mit einer elektromagneti- 
schen Vorrichtung (8) zur Verhinderung von 
Stromungsturbulenzen in der Kokille ausgeru- 
stet ist. 

Anlage nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zwischen der VorwalzstraBe (3) und der 
FertigwalzstraBe (4) ein Durchlauf-Ausgleichs- 
ofen (13) oder ein isolierter Rollgang angeord- 
net ist 

und daB nach der Schere (16) eine Haspelein- 
richtung (21) und/oder nach der Schere (16) 
eine Kuhlstrecke (20) mit mindestens einer 
sich anschlieBender Haspeleinrichtung (17, 
18) angeordnet sind. 

9. Anlage nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
30 dadurch gekennzeichnet, 

daB der direkte Endlos-Verbund zwischen der 
StranggieBmaschine und der WalzstraBe 
unterbrochen ist durch einen Ausgieichsofen 
35 (24) mit Oder ohne Quertransport (25) in eine 

Puffereinrichtung, dem eine Schere (23) vorge- 
ordnet ist, und daB zwischen der Vor- und der 
FertigwalzstraBe eine Wickelstation (26) mit 
einer Ab- und Aufhaspeleinrichtung (27, 28) 
40 vorgesehen ist. 
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5. Anlage nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die konkaven Kokillenbreitseiten (7a, 7b) 
mindestens in der oberen Halfte der Kokille (6) 
mit einer Konkavitat von jeweils mindestens 15 
mm in der Mitte der Kupferplattenoberkante 
ausgestattet sind, wobei die Konkavitat in 
GieBrichtung uber die Kokillenhohe auf minde- 
stens eine Konkavitat von jeweils 3 mm bis 0 
mm reduziert wird. 

6. Anlage nach einem der Anspruche 4 und 5, 
dadurch gekennzeichnet, 
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4 mio t/o 



Dickenredu klion 

Vorwol2stro0e 
( R.M.) 

mm 

X 100/ 50 / 25 
O 150/ 75 / 38 
□ 200 / 100/ 50 
A 250 / 125/ 62 



3 mio t /o 



X 100 / 50 / 25 

O 150 / 75 / J8 

O 200 / 100/ 50 

^ 250/ 125/ 62 



2 mio t/o 



X 

O 

□ 



100 / 50 / 25 
150 / 75 / 38 
200 / 100/ 50 
250 / 125/ 62 



F.M. 

mm 
1 
1 
1 
1 



Geschwindigk eit 
FertigwolzstroDe (fr m. ) 



ro/min 

9.9^ 9.88 39.76 

13.28 26.56 

M7 9,94 19,88 

3.97 7,94 15.88 



m/s 
0.66 
0.44 
0,33 
0.26 



1 
1 
1 
1 



7.37 It. 74 29, 48 

<>,9° 9.80 19,60 

3.69 7.38 14.76 

2.95 5.90 11.80 



0.49 
0.33 
0.25 
0.20 



^.91 9.82 19.64 

3 29 6.58 13.16 

4.92 9.84 

W 3.94 7.88 



0.33 
0.22 
0.16 



F M. 

m/s 
16.57 
16.86 
16.5 7 
16.41 



12.28 
12.41 
12.30 
12.19 



8.18 
8.33 
8,20 
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FlG.5d 



20H 
Im/sl 



15- 
Wabgeschwitvj 

digkeit 
ous FM. 

10 — I 




.100/25/1 
150/75/1 
200/50/1 
250/62/1 
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CO 

CO' 



100mm Thichness (x) 



li- 
ve 

met.L. 

F M in 
FM 

FM. 

a Geriiste ( 



1.0mm ) 



ISO mm Thickness (O) 



t /min 
m / min 

m 

m/s 
m/s 



mio t/d 



9.3 
9.94 

39.76 

0.66 
16.57 



3 



6.9 

. 7,37. 

29.48 

0.19 
12 .28 



2 



4.6 
4,91 

19.6 

0,33 
8,18 

5 



VC 

met. L. 

FM in 
FM. ex 
FM 

ttGeniste 1.0 mm ) 



t / min 
m/min 
m 

m /s 
m /s 

n 



9.3 
6,64 

59.79 

0,44 

16.82 

6 



6.9 
4.9 
44.1 

0.33 
12.41 

6 



3.39 
29.6 

0.22 
8,33 



200 mm Thickness (□) 



Q 

VC 

met. L 

F.M. in 

F.M.ex 
F.M. 

ttGeriistef 1.0 mm) 



t/min 
m/min 
m 

m/s 
m/s 



9.3 
4.97 

79.57 

0.33 

16,57 

_J 



6.9 
3,69 

59.02 

0. 25 

12,30 

_i 



t.6 
2.46 

36,36 

0.16 

8.14 

_6 



250 mm Thickness (A) 



Q' 
VC 

met.L. 

FM. in 
F.M.ex 
F.M 
# Geriiste ( 



1.0mm) 



t / min 
m/min 
m 

m /s 
m/s 



9.3 
3.97 
99.36 

0.26 
16.41 

7 



6.9 
2.95 
73.75 

0.20 
12.19 

7 



4.6 
1.97 
49.25 

0.13 
8.14 



BNSDOCID: <EP 1059125A2_L> 



12 



(19) 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Offjce eurooeen des brevets 




(12) 



(88) Veroffentlichungstag A3: 

15.01.2003 Patentblatt 2003/03 

• ' '." • 
(43) Veroffentlichungstag A2: ■ ' 

13.12.2000 Patentblatt 2000/50 

(21) Anmeldenummer: 00112295.1 

(22) Anmeldetag: 08.06.2000 



(ID EP 1 059 125 A3 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 

( 51) lntCl7: B21B 1/46, B22D 11/14 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 

ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU 

NIC NL PT SE 

Benannte Erstreckungsstaaten: 
AL LT LV MK RO SI 

(30) Prioritat: 08.06.1999 DE 19925942 
20.05.2000 DE 10025080 

(71) Anmelder: SMS Demag AG 
40237 Dusseldorf (DE) 



(72) Erfinder: 

. Pleschiutschnigg, Fritz Peter, Prof. Dr. 

47269 Duisburg (DE) 
• Schwellenbach, Joachim 

40215 Dusseldorf (DE) 

(74) Vertreter: Valentin, Ekkehard, Dipl.-lng. 
Patentanwalte 
Hemmerich-Miiller-Grosse- 
Pollmeier-Valentin-Gihske 
Hammerstrasse 2 
57072 Siegen (DE) 



(54) Verfahren zum Herstellen von Metallband 

(57) Zur Herstellung von dunnem Metallband mit ei- 
ner Dicke von mindestens 0,6 mm mit einer maximalen 
Breite von 1800 mm bei einer mittleren Bre.tevon 1 .300 
mm, welches stranggegossenundgewalztwird, werden 
folgende ProzeBparameter fur eine Produkt.on von 2-3 
MiLnen Tonnen Warmband (5) pro Jahr in emer End- 
losgieBwalzanlage vorgeschlagen: EinstranggieBma- 
schine mit einer GieBgeschwindigkeit von < 8 ml mm 



und einer Erstarrungsdicke von > 100 mm und < 
200mm Durchlaufen dieses Strangs iiber einen direk- 
ten Endlos-Verbund der der EinstranggieBmaschine 
nachgeordneten WalzstraBe (2) mit einer Fertigwalz- 
straBe (4) und ggf. VorwalzstraBe (3) mit einer Einzugs- 
walzgeschwindigkeit des Bandes (5a) in die Fertigwalz- 
straBe von z 0,1 5 m/s und einer Auslaufgeschwindigkeit 
im letzten Gerust der FertigstraBe von < 1 6m/s. Zudem 
wird eine entsprechende Anlage vorgeschlagen. 
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